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Friedrich Wflhelm Rech in Niedervellmar 

ist als Erfinder genannt worden. 
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Gerhard Fieseler Werke G. m. b. H. in Kassel 
und Gerhard Fieseler in Kassel -Wilhelmshohe 

Nietwerkzeug 

Patentiert im Deutschen Reich vum f6. September 1930 an 
Patenterteilung bekanntgemacht am 17. Dczcmbcr 1942 



Die Eriindung bezieht sich auf ein Niet- 
werkzeug, welches aus einem in einer Durch - 
zugs- und BlechschlieBerhulse gleichachsig an- 
geordneten * Nietstempel besteht, in der be- 
5 sonderen Ausbildung, daB ein raumdicht ab- 
geschiossenes Flussigkeits- oder Gummipoister 
vorgesehen ist, in das sowohl der Nietstempel 
als audi die Durchzugsnulse eintauchen. 
Nietwerkzeuge mit einem in einer Durch- 
to zugs- und BlechschtieBerhulse gleichachsig an 1 
geordneten Nietstempel sind bereits bekannt- 
geworden. Bei diesen Werkzeugen ist zwi- 
schen dem Nietstempel und der Durchzugs- 
hiilse eine Feder vorgesehen, welchc bei Bc- 
i 5 tatigung des Nietstempels die Durchzugs- 
hulse auf das zu nietende Blech driickt uud 
den erforderlichen Blechschlufl bewirkt. In 
einem anderen Falle ist die DurchzugshGIsc 
selbst federnd ausgebildet oder durch cinen 
ao Federteller abgefedcrt. In beiden Fallen kon- 
nen nur dunrie Bleche genie tet werden, da die 
Durchzugsnieiung bei Blechen grofiercr Dickc 
Kraftauswirkungen crfordert. die den Rniiincn 
einer einfachen Federung iiberschreiten. 

Dcmgegeniiber werden durch die crrin- 
dungsgemaBe Ausbildung des Niciwerkzcugcs 
mit Hilfe cines raumdicht abgcschlossencn 
Flussigkeits- und Oummipolsters erheblichc 
Fortschritic crzieli. So ist cs z. B. nunmchr 
30 moglich, die voile Nietkraft auf die Durch- 



zugshulsc zu ubertragen und hierdurch einen 
cinwandfreien BlechschluB zu erzielen. Ferner 
werden bei dem erfindungsgemaBcn Nietwerk- 
zeug" die Bleche bereits vor Vcrformung des 
Nietcs durch gezogen, so daB diese beim 35 
eigentlichen Nietvorgang bereits durchgezogen 
sind und mit dem ganzen Jsfietdruck fest zu- 
sammengepreBt werden, wodurch weiterhin 
ein auBerst wirkungsvpller BlechschluB- ent- 
steht. AuBerdem wird durch das erfindung^- 40 
gemaiie Flussigkeits- oder Gummipoister ein 
ruckartiges Schlagexx des Nietschaftcs ver- 
mieden. Vielmehr wird dieser untcr dem Ein- 
fiuB des Fliissigkeitsdruckes gleichm&Big zu- 
sammengeschoben, wobei der Nietwerkstolt 45 
alle Hohlraume zwischen den stufenweisc 
uberlagerten Blechen ausfulit. Durch dieses 
besscre Ausfiillcn der Hohlraume wird der 
Lochreibungsdruck erhoht und die Schcrnachc 
des Nietschaftes vergrdBert. AuBerdcm wird 50 
hicrdurch eine Vcrrninderung der Korrosions- 
nioglichkciten herbeigefuhrt. 

Die fur das Wcrkzeug aufzuwcndciidc Nicl- 
krafi wird einem handbetricbenen odor ma- 
srhincllon normalen Drucfc-, Sclilag- oder 55 
Stanzwerkzeug entnomnien. Die auf das Nict- 
wcrkzrug nach der Erfindung. einwirkende 
Kraft wird bei cingclegtem Werkstiick und 
cingebrachtem Niet, tl B. eutcm Scnkniei. 
durch den Niet selbst auf cinen Nictsicmpcl 60 
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ubertragen. Dieser Nietstempel ist in einer 
denselben umgebenden Durchzugshulse be.- 
weglich gefuhrt und bewegt sich nunmehr 
nach unten in das Gehause. Ein in dem Gc- 
5 hause befindHches Fiussigkeits- oder Gummi- 
polster wird durch den auf dasselbe driicken- 
den Nietstempel unter Druck gesetzt. Dieser 
Druck wird von dem Fiussigkeits- oder Gummi- 
polster auf die in dem Gehause beweglich 
10 gefuhrte Durchzugshulse ubertragen, die sicb 
hierdurch in gegenlaufigem Sinne zum Niet- . 
stempel nach oben bewegt und bewirkt, daB | 
sich das eingelegte Werkstiick (das zu ver- 
nietende Blech o. dgl.) iiber die Unterseite 
15 des Nietsenkkopfes verformt. Durch die eui- 
geleitete Kraft wird nunmehr in Umkehrung 
des vorbeschriebenen Vorganges die Durch- 
zugshulse nach unten gepreBt, wodurch diese 
nunmehr ihrerseits auf das Fiussigkeits- oder 
2 o Gummipolster druckt und hierdurch wiederum 
den Nietstempel nach oben bewegt, der da- 
durch die BUdung des SchlieBkopfes vor- 
nimmt. 

Das Werkzeug nach der Erfindung erlaubt 
a 5 eine Vereinfachung der Nietvorgange, insbe- 
sondere bei der Herstellung der Durchzugs- 
nietung. Es spart vor allem die bisher er- 
forderlichen Arbeitsvorgange Durchziehenund 
Anziehen ein. Weiterhin wird eine Verbessc- 
3 o rung der Nietung erzielt, da unter BlechschluB 
genietet wird und die Zwischenraume zwi- 
schen den stufenhaft uberlagerten Lochran- 
dern. vollstandig ink Nietmaterial ausgefullt 
werden. , 
35 Die Erfindung ist in der Zeichnung Oar- 
gestellt, und zwar zeigen: , 

Abb. 1 das Werkzeug im Schmtt, sche- j 
matisch, . ... . 

Abb. 2 das Werkzeug im Schmtt wahrend 
40 des Durchsetzens der . Bleche, 

Abb. 3 das Werkzeug wahrend des Stau- 
chens des Nietschaftes. 

In einem Gehause a ist zur Aufnahme des 
Fiussigkeits- oder Gumnripolsters ein Auf- 
45 nahmeraum c angeordnet. In diesen Iteumc 
ragt eine von dem Gehause a gefuhrte Diirch- 
zugshulserf hinein, in der, ebenfalls beweglich 
gelagert, ein Nietstempel* angeordnet ist. 
Auf das Werkzeug wirkt die Kraft ernes 
50 Druck-, Schlag- oder Stanzwerkzeugstempels / 
* ein. Die Raumgrofle des Aufnahmeraumes c 
laBt sich durch eine Stellschraube g o.dgL in 
geringem AusmaBe nach Erfordernis zur Etn- 
stellung des Werkzeuges anderct. 
55 Die Arbeitsweise des erfindungsgemafien 
Nietwerkzeuges ist nachstehend beschneben: 
Die durch den Stempel / aufgebrachte Kraft 
wird bei eingelegtem Werkstiick h (raitein- 



ander zu vernietende Bleche o. dgL) und ein- 
gebrachtem Senknieti auf den Nietstempel* €0 
ubertragen. Hierdurch wird der Nietstempel* 
nach unten in den Hohlraum c des Gehauses a 
bewegt. Sein auf das Fiussigkeits- oder 
Gummipolster b auftrefltendes unteres Ende 
verdrangt dieses dem eintauchenden Nietstem- €5 
pelvolumen entsprechend, wodurch das Pol- 
sterA die Durchzugshulse d um den diesem 
Volumen entsprechenden Betrag anhebt. Da- 
durch wird bewirkt, daB sich die Durchzugs- 
hulse^ gegen das Werkstiick A anlegt und 70 
dieses im Tiefziehvorgang iiber die Unterseite 
des Nietsenkkopfes des Senknietest verformt 
(s. Abb. 2). Die weiterhin von dem Stem- 
pel/ eingeleitete Kraft bewirkt eine Umkeh- 
rung des vorgeschriebenen Vorganges. Nun- 75 
mehr wird die Durchzugshulse d wieder nach 
unten in das Polster& hineingetrieben, wah- 
rend gleichzeitig durch dessen Raumverdran- 
gung der Nietstempel* gegen den Nietschaft 
des Nietesi nach oben bewegt wird und die 80 
Bildung des NietschlieBkopfes vornimmt 

(s. Abb. 3). 

Die Bodenfiachen des Nietstempels e und 
1 der Durchzugshulse 4 stehen in einem ent- 
i sprcchenden Verhaltnis zueinander. Fur die »5 
| verschiedenen Nietdurchmesser sind leichtaus- 
wechselbare Nicteinsatze vorgesehen. 

Mit dem erfindungsgemaBen Nietwerkzeug, 
das selbstverstandlich auch von anderer als 
der gezeigten Ausbildung sein kann, lassen 9° 
sich samtliche in der Blechbearbeitung vor- 
kommenden Nietungsarten, wie Flachrund-, 
FlachsenOc- und Pilznietung, bei volhgem 
BlechschluB ausfuhren. gg 
PatentansprOche: 



1 Nietwerkzeug, bestehend aus einem 
in einer Durchzugs- und BlechschlieBerhiilse 
gleichachsig angeordneten Nietstempel, ge- 
kennzeichnet durch die Anordnung eines 100 
raumdicht abgeschlossenen Flussigkeits- 
oder Gummipolsters (b), in das sowohl 
der Nietstempel (e) als auch die Hulse 
{d) eintauchen. 

2. Nietwerkzeug nach Anspruch 1, da- 105 
durch gekennzeichnet, daB sowohl der 
Nietstempel {e) als auch die Hulse (d) 
auswechselbar sind und mit den Arbeits- 
bedingungen anzupassenden Flachen in das 
Fiussigkeits- oder Gummipolster (b) ein- "o 
taucheu. 

3. Nietwerkzeug nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichner, daB in das 
Fiussigkeits- oder Gummipolster (d) eine 
raumverdrangende Verstelleinrichtung, z. B. 115 
eine Stellschraube (g) o.dgU hineinragt. 
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